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@ Verfahren zum Befestigen eines Halteteils in einer Ausnehmung eines Bauteils 

(57) Verfahren zum Befestigen eines Halteteils in einer Aus- 
nehmung eines Bauteils, das einen etne Vielzahl von Hohl- 
raumen enthaltenden Kern z. B. in Schaumstoff- oder 
Wabenstruktur enthalt, der aus einem thermoptastischen 
Kunststoff besteht. Das Haltefeil, das im wesentlichen als 
Rotationskdrper aus thermoplastischem Kunststoff ausge- 
biidet ist, wird auf das Bauteil gedruckt und mit solcher 
Drehzahl gegenuber dem Bauteil verdreht, daS an den 
Beruhrungsflachen von Halteteil und Bauteil das Material 
beider Teile sich bis zum Erschmelzen erwarmt, wobei das 
Hatteteil unter Ausbildung der Ausnehmung mit sich axial 
erstreckenden Beruhrungsflachen aufgrund schnelleren Ab- 
schmelzens des Materials des Bauteils gegenuber dem des 
Halteteils in das Bauteil vordringt und sich uber die Beruh- 
rungsflachen mit dem Bauteil nach Stillsetzen des Halteteils 
verschweiBt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Befestigen eines Halteteils in einer Ausnehmung eines 
Bauteils, das einen eine Vielzahl von Hohlraumen ent- 
haltenden Kern z. B. in Schaumstoff- oder Wabenstruk- 
tur enthalt, der aus einem thermoplastischen Kunststoff 
besteht. 

Dariiber hinaus bezieht sich die Erfindung auch auf 
die durch dieses Verfahren hergestellte SchweiBverbin- 
dung. 

Zur Befestigung von Halteteilen in sogenannten 
Leichtbau-Sandwichplatten hat man bisher ein Verfah- 
ren angewendet, gemaB dem in eine solche Platte mit 
einem Schneidwerkzeug eine Ausnehmung eingeschnit- 
ten wird, in die dann das Halteteil eingesetzt und mittels 
eines eingefullten Klebers befestigt wird. Ein derartiges 
Verfahren ist beispielsweise in der DE-AS 28 34 237 be- 
schrieben. Bei diesem Verfahren mussen also minde- 
stens drei Arbeitsschritte ausgefiihrt werden, namlich 
zunachst das Einschneiden der Ausnehmung, danach 
das Einsetzen des Halteteils in die Ausnehmung und 
schlieBlich das Einfullen des Klebstoffs. Dabei ist es 
auch mdglich, in die Ausnehmung den Klebstoff vor 
dem Einsetzen des Halteteils einzufullen, so daB dieser 
von dem Halteteil verdrangt wird und verbleibende 
Zwischenraume zwischen Halteteil und der Wandung 
der Ausnehmung vollstandig ausfallt. Dabei soil jedoch, 
wie in der Einleitung der DE-AS 28 34 237 erwahnt 
wird, die Gefahr eines Verkantens des Bauteils beste- 
hen, auBerdem verhaltnismaflig viel Kleber gebraucht 
werden, da dieser in die offenen Hohlraume des Kerns 
eindringen kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Vor- 
gang des Befestigens eines Halteteils in der Ausneh- 
mung einer derartigen Leichtbau-Sandwichplatte, also 
einem Bauteil, das einen eine Vielzahl von Hohlraumen 
enthaltenen Kern enthalt, zu erleichtern und zu be- 
schleunigen. ErfindungsgemaB geschieht dies dadurch, 
daB das Halteteil, das im wesentlichen als Rotationskor- 
per aus thermoplastischem Kunststoff ausgebildet ist, 
auf das Bauteil gedruckt und mit solcher Drehzahl ge- 
geniiber dem Bauteil verdreht wird, daB an den Beruh- 
rungsflachen von Halteteil und Bauteil das Material bei- 
der Teile sich bis zum Erschmelzen erwarmt, wobei das 
Halteteil unter Ausbildung der Ausnehmung mit sich 
axial erstreckenden Beruhrungsflachen aufgrund 
schnelleren Abschmelzens des Materials des Bauteils 
gegenuber dem des Halteteils in das Bauteil vordringt 
und sich iiber die Beruhrungsflachen mit dem Bauteil 
nach Stillsetzen des Halteteils verschweiBt 

Bei diesem Verfahren spielt sich die Ausbildung der 
Ausnehmung und die Herstellung der Verbindung zwi- 
schen Halteteil und Bauteil in der Ausnehmung in einem 
einzigen Arbeitsschritt ab, namlich durch das AufdrQk- 
ken des Halteteils auf das Bauteil und die Verdrehung 
des Halteteils gegenilber dem Bauteil in einer solchen 
Weise, daB sich an den Beruhrungsstellen beider Teile 
durch Reibungswarme ein Erschmelzen der Oberfla- 
chen der Teile ergibt, wobei sich die Schmelzen mitein- 
ander vermischen und nach Stillsetzen des Halteteils 
erstarren, so daB sich um das in der Ausnehmung bef ind- 
liche Bauteil eine feste VerschweiBung gegenUber dem 
Bauteil ergibt Das schnellere Abschmelzen des Materi- 
als des Bauteils gegenuber dem des Halteteils erlaubt 
dabei das Vordringen des Halteteils in das Bauteil und 
dabei die Ausbildung der Ausnehmung, so daB trotz 
Abschmelzens des Materials des Halteteiles dieses auch 
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nach dem Erstarren der Schmelze im Prinzip mit seiner 
urspriinglichen Struktur im Bauteil existiert und somit 
seine urspriinglichen Eigenschaften insbesondere hin- 
sichtlich Festigkeit aufrechterhalt 
5 Das im wesentlichen als Rotationskorper ausgebilde- 
te Halteteil ergibt sich axial erstreckende Beruhrungs- 
flachen zwischen Halteteil und Bauteil, die sich um so 
mehr axial verlangern, je tiefer das Halteteil in das Bau- 
teil vordringt. Sie bleiben in Form abgeschmolzenen 

10 Materials beider Teile erhalten, bis die Schmelze aus- 
hartet Damit ergibt sich eine sich in axialer Richtung 
erstreckende Haltezone fur das Halteteil im Bauteil, die 
zu einer erheblichen Stabilitat der VerschweiBung fuhrt. 
Dabei kommt es fur die Gestaltung des Rotationskor- 

15 pers darauf an, daB dieser im Bereich der sich axial 
erstreckenden Beruhrungsflachen im wesentlichen all- 
seitig in Beriihrungskontakt mit dem Material des Bau- 
teiles gelangt, was natiirlich auch dann der Fall ist, wenn 
der Querschnitt des Halteteils geringfugig von demjeni- 

20 gen eines Rotationskorpers abweicht (symmetrische 
vieleckige Gestaltung), sofern nur aufgrund des Beruh- 
rungskontaktes die axial sich erstreckende Oberflache 
des Halteteils beim Vordringen in das Bauteil aufge- 
schmolzen wird. 

25 Der Effekt des schnelleren Abschmelzens des Materi- 
als des Bauteils gegenuber dem des Halteteils laBt sich 
vorteilhaft dadurch erzielen, daB fur das Material des 
Halteteils ein solches gewahlt wird, daB einen hoheren 
Schmelzpunkt besitzt als das Material des Bauteils. In 

30 diesem Falle sorgt der hohere Schmelzpunkt das Mate- 
rials des Halteteils dafiir; daB beim Eindrehen des Halte- 
teils in das Bauteil letzteres schneller zum Schmelzen 
kommt als das Halteteil. Es ist auch mdglich, fur das 
Material des Halteteils ein solches zu verwenden, daB 

35 eine das Bauteil angreifende Faserverstarkung, insbe- 
sondere Glasfaserverstarkung, aufweist, die den Effekt 
der Erzeugung von Reibungswarme besonders auf das 
Materia] des Bauteils ausrichtet, da die Faserverstar- 
kung selbst durch die Reibungswarme nicht angegriffen 

40 wird und diese sich daher in erster Linie auf das Material 
des Bauteils auswirkt. Eine weitere Mdglichkeit der 
schnelleren Erwarmung des Materials des Bauteils be- 
steht darin, ftir das Halteteil einen massiven Kunststoff 
zu verwenden, der gegenuber der Struktur des Bauteils 

45 ein hdheres Warmeaufnahmevermdgen besitzt, so daB 
sich die entstehende Reibungswarme vor allem auf das 
Material des Bauteils auswirkt. 

Um den Vorgang des Eindrehens des Halteteils in das 
Bauteil unter Aufschmelzen der gegenseitigen Rei- 

50 bungsflachen zu beschleunigen, kann man ein oder bei- 
de Teile vor dem Aufdrucken des Halteteils vorwarmen. 
Die Herstellung der festen SchweiBverbindung laBt sich 
dadurch beschleunigen, daB man dem Halteteil nach 
dessen Stillsetzen ein Kuhlmittel zufiihrt, wodurch sich 

55 dann in kurzer Zeit die Aushartung der sich miteinander 
vermengten Schmelzen herbeifiihren laBt. 

Um den Vorgang der Aushartung zu beschleunigen, 
kann man das Halteteil vor dem Aufdrucken auf das 
Bauteil gegenuber der Temperatur des Bauteils abkuh- 

60 len. Hierdurch ergibt sich moglicherweise zwar eine ge- 
wisse Verzdgerung des Prozesses des Aufschmelzens 
der Materialien, jedoch nach dem Stillsetzen eine be- 
sonders schnelle Aushartung der Schmelze, was bei be- 
stimmten Materialien von Bedeutung sein kann. 

65 Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich vorteilhaft 
auch dann anwenden, wenn es sich um ein Bauteil mit 
einem Kern handelt, der mit einer gegenuber dem Kern 
harteren Deckschicht versehen ist. In diesem Falle gibt 
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man dem Halteteil an seiner Stirnseite eine die Deck- 
schicht angreifende Verstarkung, die beim Andrticken 
des Halteteils und seinem Verdrehen die Deckschicht 
durchdringt. Dabei kann die Deckschicht durch die Ver- 
starkung zerspant werden, es ist aber auch moglich, die 5 
Verstarkung nach Art der Wirkung einer Blechschraube 
zu verdrangen. In jedem Falle wird durch die Verstar- 
kung dafiir gesorgt, daB das Halteteil die Deckschicht 
durchdringt, woraufhin dann der vorstehend beschrie- 
bene Vorgang des Aufschmelzens der Reibflachen ein- 10 
tritt, wobei das Halteteil unter Ausbildung der Ausneh- 
mung in das Bauteil eindringt 

Eine andere Moglichkeit des Durchdringens der 
Deckschicht besteht darin, daB das Halteteil wahrend 
des Durchdringens der Deckschicht mit hoherer Dreh- 15 
zahl als wahrend des Eindringens in den Kern gedreht 
wird. In diesem Fall ergibt sich durch die hohere Dreh- 
zahl eine hohere Reibung und damit ein Aufschmelzen 
der harteren Deckschicht Dieser Verfahrensschritt 
wird dann nach Durchdringen der Deckschicht so abge- 20 
wandelt, daB zum Eindringen des Halteteils in den Kern 
dieses mit der hierftir notwendigen Drehzahl weiterhin 
gedreht wird. 

SchlieBlich ist es fur das Durchdringen der Deck- 
schicht auch moglich, das Halteteil wahrend des Durch- 25 
dringens der Deckschicht mit hoherem Druck gegen das 
Bauteil zu drucken als wahrend des Eindringens in den 
Kern. In diesem Fall ergibt sich aufgrund des starkeren 
Andruckens gegen die Deckschicht eine erhohte Rei- 
bung, die zum Aufschmelzen der Deckschicht fahrt, 30 
woraufhin nach Durchdringen der Deckschicht der 
Druck so eingestellt wird, wie dies fur das Eindringen in 
den Kern erforderlich ist 

Aufgrund der Anwendung des vorstehend geschilder- 
ten Verfahrens ergibt sich eine sichere SchweiBverbin- 35 
dung eines Halteteils und eines Bauteils der eingangs 
beschriebenen Gestaitung, bei der das Halteteil in die 
Ausnehmung im Bauteil zumindest teilweise versenkt ist 
und die Ubergange von Halteteil zu Bauteil aus einer 
Mischung der erstarrten Schmelzen beider Teile be- 40 
steht. Diese SchweiBverbindung besitzt eine hohe Fe- 
stigkeit, so daB auf diese Weise Halteteile in Leichtbau- 
Sandwichplatten eingesetzt werden konnen, wie sie bei- 
spielsweise im Automobil- und Flugzeugbau vielfaltig 
Verwendung finden. 45 

Das Halteteil kann so gestaltet sein, daB es nur teil- 
weise in das Bauteil eindringt, es ist aber moglich, daB 
das Halteteil das Bauteil vollstandig durchdringt, so daB 
es an dessen Ruckseite herausragt. 

Wenn das Halteteil nur teilweise in das Bauteil ein- 50 
dringt, kann man zur Verstarkung der Verankerungs- 
wirkung der SchweiBzonen die Oberflache des Bauteils 
vergroBern, und zwar dadurch, daB das Halteteil auf 
seiner dem Bauteil zugewandten Seite mit einer koaxia- 
len Ausnehmung versehen wird, deren Oberflache in die 55 
Schmelze einbezogen ist. In diesem Fall werden die Be- 
ruhrungsflachen zwischen Halteteil und Bauteil entspre- 
chend erweitert, so daB sich eine entsprechend intensi- 
vere Verankerung des Halteteils in dem Bauteil ergibt 

An das Halteteil kann man zweckmaBig Haltemittel 60 
fur weitere Bauelemente anformen. Es ist aber auch 
moglich, im Halteteil eine Bohrung fur das Einsetzen des 
Befestigungsmittels, z. B. einer Schraube, vorzusehen. In 
diesem Fall konnen an dem Halteteil irgendwelche wei- 
teren Bauelemente angebracht werden. 65 

Um mogliche Ausdehnungen der eine solche Bohrung 
umgebenden Wandung zu vermeiden, die moglicher- 
weise zu einer Beeintrachtigung der VerschweiBung 
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fuhren konnte, kann die Bohrung von einer gegebenen- 
falls von Querstegen unterbrochenen Ringnut umgeben 
sein. Hierdurch wird erreicht, daB zwischen der Ringnut 
und der Bohrring eine Wandung stehen bleibt, die eine 
gewisse Ausdehnung beim Eindrehen einer Schraube in 
die Bohrung ermoglicht, ohne daB dabei die von der 
Bohrung durch die Ringnut getrennte VerschweiBung 
beeintrachtigt werden kdnnte. Damit hierbei keine un- 
erwiinschte Flexibilitat zwischen dem Bereich der Boh- 
rung und der VerschweiBung entsteht, kann man die 
koaxiale Ringnut durch Querstege unterbrechen, die die 
Erweiterung der Wandung um die Bohrung ermogli- 
chen, aber die Stabilitat der Wandung innerhalb des 
gesamten Halteteils sicherstellen. 

Um das Halteteil fur das Eindrehen in das Bauteil 
giinstig erfassen zu konnen, ist es zweckmaBigerweise 
mit einem koaxialen Zapfen zum Einsetzen in ein An- 
triebswerkzeug versehene. 

Mit dem Halteteil lassen sich auch weitere Bauele- 
mente an dem Bauteil anbringen, z. B. aus Blech gefer- 
tigte Bauelemente. Zu diesem Zweck ist das Halteteil 
mit einer kopfartigen Erweiterung zum Anbringen eines 
von dem Halteteil durchsetzten Bauelements versehen. . 

Wenn mit dem Halteteil eine Deckschicht des Bau- 
teils mittels einer Verstarkung durchdrungen werden 
soil, dann bildet man die Stirnseite des Halteteils zweck- 
maBig so aus, daB diese im Bereich ihrer Verstarkung 
gegenuber dem axial folgenden Bereich des Halteteils 
einen geringeren Durchmesser aufweist. In diesem Falle 
wird nach dem Aufdrucken des Halteteils auf das Bau- 
teil von der Verstarkung im Bereich ihres Durchmessers 
die Deckschicht zunachst durch Zerspanen weggefrast, 
wobei der axial folgende Bereich des Halteteils mit sei- 
nem groBeren Durchmesser in das entstandene Loch 
der Deckschicht hineingezwangt wird und dabei an sei- 
ner Oberflache abschmilzt. Dabei entsteht auch eine 
Erweiterung des Lochs in der Deckschicht, so daB in das 
Material des Kerns des Bauteils der der Verstarkung 
folgende Bereich des Halteteils mit ausreichend groBem 
Durchmesser eindringt, um innerhalb des Kerns axiale 
Beruhrungszonen und damit Reibung zu erzeugen, so 
daB sich anschlieBend an das Durchdringen der Deck- 
schicht eine ausreichend dicke Schmelzezone in den 
axial sich erstreckenden Beruhrungszonen ausbildet, die 
dann zu der gewunschten VerschweiBung innerhalb des 
Kerns f uhrt. 

In den Figuren sind AusfCihrungsbeispiele der Erfin- 
dung dargestellt Es zeigen: 

Fig. 1 ein in ein Bauteil einzusetzendes Halteteil, das 
vor der Ausfuhrung des ersten Verfahrensschritts von 
dem Futter eines Werkzeugs gegenuber dem Bauteil 
gehalten wird, 

Fig. 2 das teilweise in das Bauteil eingedrungene Hal- 
teteil unter Ausbildung einer Schmelze an den BerOh- 
rungsflachen. 

Fig. 3 die endgultige Lage des mit dem Bauteil ver- 
bundenen Halteteils, das auBerdem zur Befestigung ei- 
ner Platte an dem Bauteil dient, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Anordnung gemaB 
Fig. 3, die die Wabenstruktur des Bauteils erkennen 
laBt, 

Fig. 5 eine abgewandelte AusfQhrungsform des Hal- 
teteils mit einer vom Material des Bauteils ausgefiillten 
koaxialen Bohrung, 

Fig. 6 ein in ein Bauteil eingebrachtes Halteteil mit 
einer Bohrung zur Aufnahme z. B. einer Schraube, wo- 
bei die Bohrung auf ihrer einen Seite eine Sechseck-Er- 
weiterung zur Aufnahme eines entsprechenden An- 
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triebswerkzeugs besitzt, 

Fig. 7 ein Halteteil mit einer Bohrung zur Aufnahme 
einer Schraube und einer die Bohrung umgebenden 
Ringnut, 

Fig. 8 eine Draufsicht auf die Anordnung gemaB 5 
Fig. 7. 

Fig. 9 ein Halteteil mit einer Verstarkung an seiner 
Stirnseite zum Wegfrasen einer Deckschicht, 

Fig. 10, 11 und 12 abgewandeite Ausfuhrungsformen 
der Anordnung gemaB Fig. 9, 10 

Fig. 13 den dem Bauteil zugewandten Teil eines Hal- 
teteils mit einer durch ein Gewinde ausgebildeten Ver- 
starkung. 

Anhand der Fig. 1 bis 3 seien nunmehr die wesentli- 
chen Merkmale des oben behandelten Verfahrens erlau- 15 
tert Dabei zeigt die Fig. 1 den Beginn des Verfahrens, 
bei dem das Halteteil 11 von einem Futter 2 eines nicht 
dargestellten Antriebswerkzeugs gehalten wird. Hierbei 
ergreift das Futter 2 den koaxialen Zapfen 3 des Halte- 
teils 1. Das Halteteil 1 ist auBerdem mit dem Bund 4 20 
versehen, auf dessen Wirkung weiter unten naher einge- 
gangen wird. Das Halteteil 1 besitzt weiterhin das Ein- 
schweiBteil 5, das im Verlauf der weiteren Verfahrens- 
schritte in das Bauteil 6 eingefuhrt wird. Das Bauteil 6 
besteht hier aus einem mit einer Wabenstruktur aufge- 25 
bauten Platte aus einem thermoplastischen Kunststoff. 
Auf das Bauteil 6 ist das Blechstiick 7 aufgelegt, das mit 
der Bohrung 8 versehen ist, um das Hindurchfuhren des 
Einsch weiBteils 5 zu ermoglichen. 

Im Verlauf des ersten Verfahrensschritts wird das 30 
Bauteil 1 mit der Stirnseite 9 des EinschweiBteils gegen 
die das Blechstiick 7 tragende Oberflache des Bauteils 6 
gedruckt und mittels des Antriebswerkzeugs in Dre- 
hung versetzt Es bildet sich hierdurch zunachst im Be- 
reich der Stirnseite 9 eine Reibungszone gegenuber 35 
dem Material des Bauteils 6 aus, wodurch das Material 
des EinschweiBteils 5 und des Bauteils 6 zum Schmelzen 
gebracht wird. Unter dem weiteren von dem Antriebs- 
werkzeug uber das Futter 2 auf das Bauteil 1 ausgeub- 
ten Druck dringt dieses in das Material des Bauteils 40 
weiter ein und erreicht im Verlaufe dieses Vorganges 
die in der Fig. 2 dargestellte Lage, in der das Ein- 
schweiBteil 5 etwa zu 1/3 seiner Lange in das Bauteil 6 
eingedrungen ist Im Bereich der Beriihrungsflachen 
zwischen EinschweiBteil 5 und dem Material des Bau- 45 
teils 6 bildet sich die als Zackenlinie angedeutete 
Schmelzezone 10 aus. 

Im weiteren Verlauf des Verfahrens dringt unter der 
Wirkung des vom EinschweiBteil 5 auf das Bauteil aus- 
geubten Druckes und der Rotation des Halteteils 1 eine 50 
standige Verlangerung der Schmelzezone 10 ein, & h. 
das EinschweiBteil 5 dringt weiter in das Bauteil 6 ein, 
bis schlieBlich die in der Fig. 3 dargestellte Lage erreicht 
ist, in der der Bund 4 das Blechstiick 7 gegen das Bauteil 
6 druckt. In dieser Lage wird das Antriebswerkzeug 55 
stillgesetzt. Die Schmelze in der Schmelzezone 10 kann 
nunmehr erstarren und bildet eine feste VerschweiBung 
zwischen EinschweiBteil 5 und Bauteil 6, womit das Hal- 
teteil 1 fest an dem Bauteil 6 verankert ist. Gleichzeitig 
wird hierdurch eine Befestigung des Blechstiicks 7 an 60 
dem Bauteil 6 bewirkt AbschlieBend wird das in Fig. 1 
dargestellte Futter 2 abgezogen. 

Bei diesem Aufschmelzvorgang geht Material des 
EinschweiBteils 5 in die Schmelzezone 10 ein, womit die 
ursprunglichen Konturen des EinschweiBteils 5 leicht 65 
abgerundet werden, im Prinzip aber in ihrer urspriingli- 
chen Gestaltung erhalten bleiben. 

Fig. 4 zeigt die Anordnung gemaB Fig. 3 in Drauf- 
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sicht, wobei aus Grunden der Vereinfachung der Dar- 
stellung das Blechstiick 7 weggelassen ist. Die Fig. 4 
zeigt von dem Halteteil den koaxialen Zapfen 3 und den 
Bund 4. Diese Teile decken in ihrem Umfang die darun- 
terliegende Wabenstruktur des Bauteils 6 ab. 

In der Fig. 5 ist die SchweiBverbindung zwischen ei- 
nem abgewandelten Halteteil 1 und einem Bauteil 6 
dargestellt. Letzteres besteht aus einem Kern 1 1 mit den 
beiden Deckschichten 12 und 13. Der Kern 11 besteht 
hier aus einem Schaumstoff. Das Bauteil 1 ragt mit sei- 
nem EinschweiBteil 5 in den Kern 1 1 hinein und ist in 
diesem tiber die Schmelzezone 10 verankert. Die 
Schmelzezone 10 ist hier dadurch in besonderer Weise 
erweitert, daB das EinschweiBteil 5 an seiner dem Bau- 
teil 6 zugewandten Seite die als Bohrung ausgebildete 
koaxiale Ausnehmung 14 aufwetst. Das EinschweiBteil 5 
ragt nur teilweise in den Kern 11 hinein, so daB die 
gesamte, in den Kern 1 1 hineinragende Oberflache ein- 
schlieBlich der Oberflache der Ausnehmung 14 aufge- 
schmolzen ist und sich mit Erstarren der Schmelze zu 
der entsprechend verlangerten VerschweiBung verbin- 
det. Voraussetzung fur die Verwendung des in der Fig. 5 
dargestellten EinschweiBteils 5 ist, daB das EinschweiB- 
teil 5 den Kern 1 1 nicht vollstandig durchdringt. 

Das EinschweiBteil 5 durchdringt die Deckschicht 12, 
die hierfur entweder mit einem entsprechenden Loch 
versehen ist oder in die das Loch beim Einsetzen des 
EinschweiBteils 5 eingebracht wird. Auf die Art und 
Weise des Eindringens wird weiter oben hingewiesen. 
Im einzelnen wird hierzu nachstehend ein Ausfiihrungs- 
beispiel noch behandelt werden. Das EinschweiBteil 5 
stutzt sich gegen die Deckschicht 12 ab, womit die 
Deckschicht 12 dem Halteteil 1 in dem Bauteil 6 zusatz- 
liche Stabilitat gibt. Fur die Anbringung des Halteteils 1 
ist der koaxiale Zapfen 3 vorgesehen, der hier mit der 
Umfangsnut 15 versehen ist, die zum Anbringen weite- 
rer Bauelemente z. B. durch Anklemmen, vorgesehen 
ist. 

In der Fig. 6 ist eine weitere Ausfuhrungsform eines 
Halteteils i dargestellt, das in dem Bauteil 6 so einge- 
bracht ist, daB es dieses vollstandig durchdringt. Das 
Bauteil 6 ist hier ahnlich wie beim Ausfuhrungsbeispiel 
gemaB Fig. 5 mit einem Kern 1 1 aus Schaumstoff und 
den beiden Deckschichten 12 und 13 versehen. In das 
EinschweiBteils 5 des Halteteils 1 ist die Bohrung 16 
eingelassen, die z. B. fur das Eindrehen einer Befesti- 
gungsschraube vorgesehen ist. Die Bohrung 16 geht in 
die Sechskant-Erweiterung 117 uber; die dazu dient, ei- 
nen Sechskant-SchlUssel aufzunehmen, um das Halteteil 
1 in das Bauteil 6 in der oben beschriebenen Weise 
einzudrehen. Die VerschweiBung zwischen Bauteil 6 
und Halteteil 1 findet hier wieder uber die Schmelzezo- 
ne 10 statt. 

Bei dem Material fur den Kern 1 1 gemaB den Fig. 5 
und 6 handelt es sich, wie gesagt, um Schaumstoff, und 
zwar einen sogenannten Hartschaumstoff, mit dem in 
bekannter Weise sogenannte Sandwich-Platten aufge- 
baut werden. 

Fig, 7 zeigt ein Halteteil 1, das ahnlich wie beim Aus- 
fuhrungsbeispiel gemaB Fig. 6 mit einer Bohrung 16 
versehen ist, um beispietsweise eine selbstfurchende 
Schraube aufzunehmen. Der neben dem Bauteil 1 von 
oben nach unten gezeichnete Richtungspfeil deutet die 
Richtung des Aufsetzens des Halteteils 1 auf ein nicht 
dargestelltes Bauteil 6 an. Um durch Eindrehen einer 
Schraube in die Bohrung 16 mdglicherweise entstehen- 
de Spannungen aufzufangen, ist die Bohrung 16 von der 
Ringnut 18 umgeben, in die hinein sich die Wandung 119 
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der Bohrung 16 ausdehnen kann. Auf diese Weise wird 
vermieden, daB bei derartigen Ausdehnungen evtl. 
DrCicke auf die erstarrte Schmelzezone, die sich langs 
der Oberflache 20 des Halteteils 1 ausbildet, ausgetibt 
werden. Die Bohrung 16 endet an ihrem riickwartigen 5 
Ende ahnlich wie beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 6 in der Sechskant-Erweiterung 17 zum Aufnehmen 
eines Sechskant-Schliissels. 

Urn bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 7 zu ver- 
meiden, daB sich aufgrund der Ringnut 18 eine gewisse 10 
Instabilitat zwischen dem Bereich der Oberflache 20 
und der Wandung 19 ergibt, sind in die Ringnut 18 Quer- 
rippen 21 eingesetzt, die in der Fig. 8 gezeigt sind. Fig. 8 
zeigt eine Draufsicht auf das Halteteil 1 gemaB Fig. 7. 
Die Querrippen 21 verlaufen hier spiralformig, um der 15 
Wandung 19 die Moglichkeit einer gewissen Ausdeh- 
nung bei Eindrehen einer Schraube zu lassen. 

Fig. 9 zeigt ein Halteteil 1 mit einem koaxialen Zap- 
fen 3, einem Bund 4 und einem EinschweiBteil 5, an 
dessen Stirnseite 22 eine Verstarkung 23 angebracht ist, 20 
die dazu dient, in der oben beschriebenen Weise eine 
Deckschicht wegzufrasen, wie sie z. B. in den Fig. 5 und 
6 dargestellt ist. Die Verstarkung dient dazu, bei Aufset- 
zen des EinschweiBteils 5 auf eine Deckschicht diese im 
Umfang der Verstarkung wegzufrasen. Bei dem in Fig. 9 25 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel besteht die Verstar- 
kung aus Kohlefasern, die bei der Herstellung des aus 
massivem Kunststoff bestehenden Halteteils 1 in dessen 
Stirnseite 22 sinnvollerweise eingespritzt sind. Es ist 
auch das Einbringen abrasiv wirkender Metall-Spane 30 
oder keramischer Teilchen moglich. Ihr Einsatz richtet 
sich nach der Art der zu durchdringenden Deckschicht 
und den Herstellungskosten. Die Verstarkung 23 weist 
gegenuber dem daran anschlieBenden Bereich des Ein- 
schweiBteils 5 einen geringeren Durchmesser auf, was 35 
zur Folge hat, daB beim Andriicken des Halteteils 1 
gegen eine Deckschicht ein Loch in die Deckschicht in 
der GroBe des Durchmessers der Verstarkung 23 einge- 
frast wird. Das gegenuber der Deckschicht weichere 
Material des EinschweiBteils 5 muB dann gegenuber der 40 
Deckschicht zunickweichen, zwangt sich jedoch in das 
von der Verstarkung 23 eingefraste Loch hinein, wobei 
einerseits dieses Loch gegenuber dem Durchmesser der 
Verstarkung 23 noch etwas erweitert wird, andererseits 
aber von dem Material des EinschweiBteils 5 gegenuber 45 
dem Durchmesser der Verstarkung 23 etwas stehen 
bleibt Es ergibt sich somit ein Abschmelzen einer 
Schicht 24 von der axialen Oberflache des EinschweiB- 
teils 5, wobei dieser Bereich einen etwas grdBeren 
Durchmesser aufweist als der Durchmesser der Verstar- 50 
kung 23, so daB beim weiteren Eindringen des Ein- 
schweiBteils 5 in ein Bauteil genugend Reibkontakt zwi- 
schen dem EinschweiBteil und der betreffenden Ober- 
flache im inneren des Bauteils verbleibt. Hierdurch wird 
erreicht, daB es zu einer entsprechenden Aufschmel- 55 
zung auch von Material des Bauteils kommt, bis schlieB- 
lich nach Aufsetzen des Bundes 4 auf die betreffende 
Oberflache einer Deckschicht das EinschweiBteil 1 still- 
gesetzt wird und sich im wesentlichen fiber seine sich 
axial erstreckende Oberflache mit dem Bauteil ver- 60 
schweiBt 

In den Fig. 10 und 11 sind zwei Abwandlungen der 
Gestaltung des EinschweiBteils 5 gemaB Fig. 9 gezeigt. 
GemaB Fig. 10 besteht die Verstarkung aus einem Ke- 
gel 25 und gemaB Fig. 1 1 aus einer Vierkantpyramide 65 
26. Beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fsg. 12 wird die 
Verstarkung durch eine ballige Flache 27 gebildet. Da- 
bei kann die Verstarkung auch auf bestimmte Segmente 
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der Stirnflache des Halteteils, z. B. strahlenformig, be- 
schrankt sein. 

Eine weitere Ausfuhrungsform fur die Ausbildung ei- 
ner Verstarkung zeigt die Fig. 13. Hier wird die Verstar- 
kung durch ein Gewinde 28 gebildet, das nach Art eines 
Blechschraubengewindes geformt ist. Das Gewinde 28 
bildet den vorderen Teil des EinschweiBteils 5, das hier 
konisch ausgebildet ist Das EinschweiBteil 5 geht uber 
die radiale Ringflache 29 in das Gewinde 28 uber. Beim 
Eindrehen des EinschweiBteils 5 bewirkt das Gewinde 
zunachst ein Aufbohren einer Deckschicht, dringt unter 
seiner Wirkung ahnlich der einer Blechschraube in die 
Deckschicht ein und druckt diese zur Seite. Es gelangt 
dann die radiale Ringflache 29 in Beruhrungskontakt 
mit der Deckschicht und durch Hineinzwangen in das 
entstandene Loch in der Deckschicht mit dem Material 
des unter der Deckschicht liegenden Kerns, von wo ab 
dann der oben beschriebene Vorgang des Reibkontak- 
tes mit Aufschmelzen des Materials des Kerns und des 
EinschweiBteils 5 stattfindet. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Befestigen eines Halteteils (1) in 
einer Ausnehmung eines Bauteils (6), das einen eine 
Vielzah! von Hohlraumen enthaltenden Kern z. B. 
in Schaumstoff- oder Wabenstruktur enthalt, der 
aus einem thermoplastischen Kunststoff besteht, 
dadurch gekennzeicfomet, daB das Halteteil (1), das 
im wesentlichen als Rotationskorper aus thermo- 
plastischem Kunststoff ausgebildet ist, auf das Bau- 
teil (6) gedruckt und mit solcher Drehzahl gegen- 
uber dem Bauteil (6) verdreht wird, daB an den 
Beruhrungsflachen von Halteteil (1) und Bauteil (6) 
das Material beider Teile sich bis zum Erschmelzen 
erwarmt, wobei das Halteteil (1) unter Ausbildung 
der Ausnehmung mit sich axial erstreckenden Be- 
ruhrungsflachen aufgrund schnelleren Abschmel- 
zens des Materials des Bauteils (6) gegenuber dem 
des Halteteils (1) in das Bauteil (6) vordringt und 
sich uber die Beruhrungsflachen mit dem Bauteil 
nach Stillsetzen des Halteteils verschweiBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material des Halteteils (1) einen 
hoheren Schmelzpunkt besitzt als das Material des 
Bauteils (6). 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Material des Halteteils (1) 
eine das Bauteil angreifende Faserverstarkung auf- 
weist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Halteteil (1) aus 
massivem Kunststoff besteht, der gegenuber der 
Struktur des Bauteils (6) ein hoheres Warmeauf- 
nahmevermogen besitzt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein oder beide Teile 
vor dem Aufdrucken des Halteteils vorgewarmt 
werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB dem Halteteil (1) 
nach dessen Stillsetzen ein Kiihlmittel zugefuhrt 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnete, daB das Halteteil (1) vor 
dem Aufdrucken gegenuber der Temperatur des 
Bauteils (6) gekuhlt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 in 
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Anwendung auf ein Bauteil (6) mit einer gegenuber 
dem Kern harteren Deckschicht (12, 13), dadurch 
gekennzeichnet, daQ das Halteteil (1) an seiner 
Stirnseite (22) eine die Deckschicht (12, 13) angrei- 
fende Verstarkung (23) aufweist die beim Andriik- 5 
ken des Halteteils (1) und seinem Verdrehen die 
Deckschicht (12, 13) durchdringt 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8 in 
Anwendung auf ein Bauteil (6) mit einer gegenuber 
dem Kern harteren Deckschicht (12, 13), dadurch 10 
gekennzeichnet, daB das Halteteil (1) wahrend des 
Durchdringens der Deckschicht (12, 13) mit hohe- 
rer Drehzahl als wahrend des Eindringens in den 
Kern (11) gedreht wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9 in 15 
Anwendung auf ein Bauteil (6) mit einer gegenuber 
dem Kern harteren Deckschicht, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ das Halteteil (1) wahrend des Durch- 
dringens der Deckschicht (12, 13) mit hSherem 
Druck gegen das Bauteil (6) gedriickt wird als wah- 20 
rend des Eindringens in den Kern (11). 

11. SchweiBverbindung eines Halteteils und eines 
Bauteils nach einem der Anspruche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Halteteil (1) in die 
Ausnehmung im Bauteil (6) zumindest teilweise 25 
versenkt ist und der Obergang von Halteteil (1) zu 
Bauteil (6) aus einer Mischung der erstarrten 
Schmelzen (10) beider Teile besteht. 

12. SchweiBverbindung nach Anspruch 1 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Halteteil (1) auf seiner 30 
dem Bauteil (6) zugewandten Seite mit einer ko- 
axialen Ausnehmung (14) versehen ist, deren Ober- 
flache in die Schmelze (10) einbezogen ist. 

13. SchweiBverbindung nach Anspruch 1 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Halteteil (1) das Bauteil (6) 35 
vollstandig durchdringt 

14. SchweiBverbindung nach einem der Anspruche 
1 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB an das Hal- 
teteil (1) Haltemittel (3) fur weitere Bauelemente 
angeformt sind. 40 

1 5. SchweiBverbindung nach einem der Anspruche 
1 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Halte- 
teil (1) eine Bohrung (16) fur das Einsetzen eines 
Befestigungsmittels, z. B. einer Schraube, aufweist 

16. SchweiBverbindung nach Anspruch 15, dadurch 45 
gekennzeichnet, daB die Bohrung (16) von einer 
gegebenenfalls von Querrippen (21) unterbroche- 
nen koaxialen Ringnut(18) umgeben ist 

1 7. SchweiBverbindung nach einem der Anspruche 

1 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Halte- 50 
teil (1) einen koaxialen Zapfen (3) zum Einsetzen in 
ein Antriebswerkzeug (2) aufweist 

18. SchweiBverbindung nach einem der Anspruche 
1 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB das Halte- 
teil (1) mit einer kopfartigen Erweiterung (4) zum 55 
Anbringen eines von dem Halteteil durchsetzten 
Bauelements (7) versehen ist 

19. SchweiBverbindung nach einem der Anspruche 
8 bis 18, dadurch gekennzeichnet daB die Stirnseite 
des Halteteils (1) im Bereich ihrer Verstarkung (23, 60 
25, 26, 27, 28) gegenuber dem axial folgenden Be- 
reich des Halteteils (1) einen geringeren Durchmes- 
ser aufweist 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



65 



- Leersette - 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: OE 41 41 616 A1 




306025/81 



EC.-.. 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 8 : 

Offenlegungstag 



DE 41 41 $16 A1 
B 29 C 66/06 

24. Juni1993 




EM 



t 





306025/81 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegurtgstag: 



DE41 41616 A1 
B 29 C 66/06 

24.Juni1993 




308 OS/81 



